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Abstract 



The packaging is made by folding a corrugated cardboard blank and comprises a bottom (22), a high rear 
wall (24), two side walls (38) and a low front wall (20). The side walls are stuck on two flaps (34) and on the 
external surface of two display shelf reinforcements (42,44) hinged at the ends of the rear wall. A cover (26) 
is hinged to the rear wall has two side flaps (46,48) and a front flap (28). The cover side flaps are stuck on 
the internal surface of two reinforcements (50,52). 
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^4) EMBALLAGE EN CARTON TRANSFORMABLE EN PRESENTER. 

(§) L'emballage transform able en presentoir est realise 
parpliage a partir d'un unique flan (10) en carton ondule qui 
co mp rend; 

• una partia formant presentoir comprenant un fond (22), 
une paroi arriere (24) relativenient haute, deux parois late- 
rales (38, 40) et une paroi avant (20} de plus faible hauteur, 
les deux parois laterales etant colless sur deux pattes de 
collage (34, 36) et sur la face exttrieure de dsux renforts de 
presentoir (42, 44) articules aux extremites de la paroi arrie- 
re et qui ont la meme hauteur que celle-cl, 

- et une partie formant couvercle comprenant une parol 
de couvercle (26) qui est articulee sur lacfite paroi arriere, 
deux volets lateraux (46 48) et un rabat de couvercle (28) ar- 
ticles sur la parol de couvercle. les d its volets lateraux (46, 
48) etant col Ids sur la face Interieure de deux renforts de 
couvercle (50, 52) articules aux extremites du rabat de cou- 
vercle (28) et qui ont la meme hauteur que oelul-cl. 
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Emballage en carton transformable en presentoir. 

DOMAINE DE L ' INVENTION 

La presente invention concerne un emballage en carton 
onduie pour le cond it ionne rnent de produits non porteurs, 
5 tels que des brigues de creme f rale he et qui peut etre 
transforms en prdsentoir sur les lineaires d'un magasin, une 
fois qu'il a ete ouvert. 

ETAT DE LA TECHNIQUE ANTERIEURE 

Les emballages pour produits non porteurs doivent §tre 

10 doues d'une bonne resistance a la compression verticals afin 
qu'on puis se les gerber en piles de plusieurs emballages. 11 
est connu d'ameiiorer la resistance au gerbage en appliquant 
contre les parois verticales de 1 'emballage des plagues de 
renfort rigides de m£me hauteur que lesdites parois. Un 

15 autre moyen connu de renforcer 1 'emballage est de cr£er sur 
ses parois verticales, une ou plusieurs poutres qui 
s'6tendent sur toute la hauteur desdites parois. 

Ces solutions sont enti&rement efficaces mais elles ont 
1 ' inconvenient d'etre coQteuses en raison de 1 'utilisation 

20 d'une surface de carton accrue pour former les poutres et 
les plaques de renfort. 

D' autre part, dans les emballages trans formables en 
presentoir du type comprenant une partie formant presentoir 
et une partie detachable formant couvercle, cette demiere, 

25 lorsqu'elle est fermee, s'adapte de facon teiescopique 
autour des parois latexales verticales de la partie formant 
presentoir et ne participe done pas a la resistance a la 
compression verticale de 1 'emballage. 

De plus, du fait gue 1' emballage est destine a §tre 

30 ouvert, on ne prevoit g6n6ra lament pas de donner aux diedres 
formes par les parois laterales verticales de la partie 
formant presentoir une bonne resistance a la compression 
verticale . 
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RESUME DE L' INVENTION 

La pre*sente invention a pour but de rem£dier aux 
inconvdnients da la technique anterieure et a done pour 
objet un emballage transformable en prGsentoir qui a une 
bonne resistance a la compression verticale aussi bien dans 
son 6tat initial que lorsqu'il a 6te trans formS en 
pr£sentoir et cela sans utilisation de poutres on de plaques 
de renfort. 

L' invention concerne encore un tel emballage qui est 
mecanisable et qui peut 6tre facilement ouvert sur les 
lineaires d'un magasin. 

L' emballage selon 1' invention est caract6ris6 en ce 
qu'il est realise par pliage a partir d'un unique flan en 
matiere semi-rigide, telle que du carton onduie et en ce 
qu'il comprend : 

d'une part, une partie formant presentoir en forme de 
cuvette parall616pip6dique comprenant un fond, une paroi 
arriere relativement haute , deux parois laterales et une 
paroi avant de plus faible hauteur que la paroi arriere, les 
deux parois laterales etant coliees sur deux pattes de 
collage articulees aux extremites de la paroi avant et sur 
la face exterieure de deux renforts de presentoir articuies 
aux extremites de la paroi arriere et qui ont la meme 
hauteur que celle-ci, 

et d' autre part, une partie formant couvercle comprenant 
une paroi de couvercle de m£me surface que le fond et qui 
est articuiee le long du bord superieur de ladite paroi 
arriere, deux volets 1 at 6 r aux articuies sur ladite paroi de 
couvercle et un rabat de couvercle articuie a 1' extremity de 
la paroi de couvercle et ayant la mdme hauteur que ladite 
paroi arriere, lesdits volets lateraux etant col 16s sur la 
face int6rieure de deux renforts de couvercle articuies aux 
extremites du rabat de couvercle et qui ont la meme hauteur 
que oelui-ci. 

La partie formant couvercle peut etre detachee de la 
partie formant presentoir par dechirure le long de la ligne 
d ' articulation de ladite paroi de couvercle sur la paroi 
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arriere. 

Grace a ce mode de collage des parois lat€rales du 
presentoir sur la face exterieure des renforts de prgsentoir 
et des volets lat£raux de couvercle sur la face interieure 
5 des renforts de couvercle, lesdits volets lat€raux viennent 
s'appuyer sur le bord superieur des parois lat6rales de la 
partie formant presentoir. II en rGsulte que la paroi de 
couvercle de la partie formant couvercle est maintenue sur 
tout son pourtour a une hauteur egale a celle de la paroi 
10 arriere et gu'elle n'appuie par aucun de ses points sur les 
produits qui sont conditionnSs dans l'emballage. 

BREVE DESCRIPTION DES FIGURES 

on decrira a present un mode de realisation prefers de 
1' invention en regard des des sins annexes dans lesquels : 
15 la figure 1 montre le flan etaie a plat avec lequel on 

realise l'emballage de 1' invention ; 

la figure 2 est une vue en perspective de l'emballage 
farme" ; et 

la figure 3 est une vue en perspective de l'emballage au 
20 moment de sa premiere ouverture, apres arrachage de la 
partie formant couvercle. 

DESCRIPTION DETAILLEE D 'UNE FORME DE REALISATION PREFEREE 

L'emballage selon l r invention est realise 1 a partir d'un 
flan 10 sensiblement rectangulaire en matiere semi-rigide, 
25 par example en carton onduie. 

Sur le flan 10 sont marquees des lignes de pliage 
paralleles 12, 14, 16, 18 orientees dans le sens transversal 
et qui definissent success ivement une paroi avant 20, un 
fond 22, une paroi arriere 24, une paroi de couvercle 26 et 
30 un rabat de couvercle 28. 

Sur ces parois sont respectivement articuiees le long de 
lignes de pliage longitudinales 30, 32, des pattes de 
collage 34, 36, des parois late rales 38, 40, des renforts de 
pr€sentoir 42, 44, des volets latexaux de couvercle 46, 48 
35 et des renforts de couvercle 50, 52'. 



2778635 



comma le montrent lea figures 2 et 3, la paroi arriere 
24 et le rabat de couvercle 28 ont une hauteur sensiblement 
6 gale a la hauteur des produits a conditionner 53 (qui, dans 
l'exemple illustre, sont cons t it u 6s par des briques de creme 
5 fraiche), et la paroi avant 20 et les parois laterales 28, 
40 ont une hauteur infer ieure a ladite hauteur. La paroi 
avant 20 sert a retenir la partie infer ieure de la premiere 
rangee de produits tout en laissant ladite rangee decouverte 
sur la plus grande partie de la hauteur. La paroi avant est 

10 munie d'une languette arrachable 5 5 pour maintenir 
l'emballage fermfi, lors des manipulations et du transport. 

Les parois laterales de presentoir 38 , 40 et les volets 
later aux de couvercle 46 , 48 ont une largeur sensiblement 
egale a la moitie de la hauteur des briques. 

15 Aux extremites des volets de couvercle 46, 48 qui sont 

attenantes aux renforts de presentoir 42, 44 sont decoupees 
des incisions 54 qui suivent d'abord les lignes de pliage 
longitudinales 30/ 32, puis s'incurvent pour s'etendre 
transversalement dans le sens de la largeur des volets de 

20 couvercle 46, 48 jusqu'au bord exterieur de ceux-ci. Les 
incisions sont toutefois inter rompues au milieu de leur 
partie transversale et def inissent de ce fait aux extremites 
des volets de couvercle, des pattes 56, 58 qui ne sont 
rattachees au restant des volets de couvercle que par des 

25 points d' attache 60 qui peuvent etre facilement rompus. 

De facon connue en soi, le conditionnement des briques 
53 peut etre effectue automat iquement dans une chaine de 
conditionnement non representee, comprenant une machine 
plieuse-colleuse et, de part et d' autre de celle-ci p un 

30 magasin d'approvisionnement dans lequel les flans 10 sont 
empiles et un convoyeur qui transporte les briques, 

Un element pr£henseur saisit le premier flan de la pile 
et la pose sur la machine plieuse-colleuse. Un premier lot 
de briques est ensuite amene par le convoyeur dans le sens 

35 de la fleche P sur la figure 1 et est depose sur la paroi de 
fond 22. 

La machine plieuse-colleuse effectue ensuite la mise en 
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forme du flan autour des briques de la f aeon suivante : elle 
depose des jets de colle sur les zones hachurees 62. La 
machine dress e ensuite dans 1'ordre suivant : 

les pattes de collage 34 , 36 perpendiculairement a la 
5 parol avant 20, les renforts de presentoir 42, 44 
perpendiculairement a la parol arriere 24 et les volets de 
couvercle 46, 48 perpendiculairement a la paroi de couvercle 
26, 

puis la paroi arriere 24 perpendiculairement au fond 22, 

10 les parois laterales 38, 40 perpendiculairement au fond 22 
et elle les colle sur les pattes de collage 34, 36 et sur 
les renforts de presentoir 42, 44, 

puis le rabat de couvercle 28 perpendiculairement a la 
paroi de couvercle 26, et 

15 enfin les renforts de couvercle 50, 52 

perpendiculairement au rabat de couvercle 28 et elle les 
colle sur la face exterieure des volets de couvercle 46, 48. 

La par tie formant couvercle est ensuite pivotee autour 
de la ligne de pliage 16 jusqu'a la position montree a la 

20 figure 2 oti elle ferme l'emballage. Dans cette position, le 
rabat de couvercle 28 se colle sur la languette 55 et les 
pattes 56, 58 se collent sur la partie supdrieure des 
renforts de presentoir 42, 44. L'emballage se trouve alors 
dans son 6 tat ferme, represent© a la figure 2. C'est dans 

25 cet etat gu'il est stocke et exp6die jusqu'aux points de 
vente. 

Dans le magasin de vente, l'emballage est trans forme en 
presentoir. Pour cela, on detache le rabat de couvercle 28 
et la languette 55 de la paroi avant 20 et on fait pivoter 

30 la partie formant couvercle autour de la ligne de pliage 16 
dans le sens de la f leche f sur la figure 2 . Dans ce 
mouvement, les points d' attache 60 sont dechires et les 
pattes 56, 58 restent col lees aux renforts de presentoir 42, 
44. La partie formant couvercle montree a la partie 

35 superieure de la figure 3 peut etre separee du presentoir 
par arrachage le long de la ligne de pliage 16. On notera 
sur la figure 3 que la languette 55 a ete arrachee et 
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qu'elle est collie sur la paroi int6rieure du rabat 28. 

En revenant a la figure 2, on note que la resistance a 
la compression verticale de l'emballage est assuree 
efficacement : 

5 par la paroi arriere 24 et par le rabat de couvercle 28 

qui s'6tendent sur toute la hauteur de l'emballage, 

par les renforts de pr6sentoir 42, 44 et par les 
renforts de couvercle 50, 52 qui se trouvent dans les quatre 
coins de l'emballage et qui s'£tendent ggalement sur toute 

10 la hauteur de l'emballage, 

par la mise en appui des volets de couvercle 46, 48 sur 
les parois lat£rales 38, 40, du fait que ces volets et 
parois sont dans les mfimes plans verticaux, et 

enfin par le renforcement des diedres superieurs de 

15 l'emballage au moyen des pattes 56, 58, avant l'ouverture de 
la partie formant couvercle. 

On not era que ce dernier a vantage a pu €tre obtenu par 
le fait que les renforts de couvercle 50, 52 ont 6t£ colics 
sur la face ext6rieure de volets latSraux 46, 48, ce qui est 

20 inhabituel dans les emballages de ce type. II est en effet 
courant de collar les renforts de couvercle 50, 52 a 
1'intSrieur des volets latdraux 46, 48 pour les cacher a la 
vue. Si l'on procddait de la mdme fag on avec l'emballage 
selon 1 'invention, les volets latdraux 46, 48 ne seraient 

25 plus dans les mdmes plans que les parois lat£rales 38, 40 
mais en seraient s6par6s d'une distance 6gale a l'epaisseur 
du carton dans les renforts de couvercle 50, 52. La partie 
formant pr6sentoir pourrait alors a'enf oncer dans la partie 
formant couvercle. 
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REVENDICATIONS 

1 . Bmballage en carton transformable en presentoir, 
caracterise en ce qu'il est realise par pliage a partir d'un 
unique flan (10) en matiere semi-rigide, telle que du carton 

5 ondule, et en ce qu'il comprend : 

- une partie formant presentoir en forme de cuvette 
parall61epip6dique comprenant un fond (22), une paroi 
arriere (24) relativement haute, deux parois laterales (38, 
40) et une paroi avant (20) de plus faible hauteur que la 

10 paroi arriere, les deux parois laterales etant collees sur 
deux pattes de collage (34, 36) art icu lees aux extremites de 
la paroi avant (20) et sur la face exterieure de deux 
renforts de presentoir (42, 44) articules aux extremites de 
la paroi arriere et qui ont la meme hauteur que celle-ci, 

15 - et une partie formant couvercle comprenant une paroi 

de couvercle (26) de meme surface que le fond (22) et qui 
est articulee le long du bord superieur (16) de ladite paroi 
arriere, deux volets lateraux (46, 48) articules sur ladite 
paroi de couvercle et un rabat de couvercle (28) articule a 

20 l'extremite de la paroi de couvercle et ayant la meme 
hauteur que la paroi arriere (24), lesdits volets lateraux 
(46, 48) etant colles sur la face interieure de deux 
renforts de couvercle (50, 52) articules aux extremites du 
rabat de couvercle (28) et qui ont la meme hauteur que 

25 celui-ci. 

2. Bmballage selon la revendication 1, caracterise en ce 
que la partie formant couvercle peut etre ddtachee de la 
partie formant presentoir par dechirure le long de la ligne 
d' articulation (16) de ladite paroi de couvercle (26) sur la 

30 paroi arriere (24). 

3. Bmballage selon la revendication 1, caracterisd en ce 
que la paroi arriere (24) et le rabat de couvercle (28) ont 
une hauteur sensiblement egale a la hauteur des produits a 
conditionner (53), et en ce que la paroi avant (20) et les 

35 parois laterales (38, 40) ont une hauteur inferieure a 
ladite hauteur. 

4* Bmballage selon la revendication 1, caracterise en ce 
que les parois laterales de presentoir (38, 40) et les 
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volets lat^raux de couvercle (46, 48) ont une hauteur 
sensiblement 6gale a la moitie" de la hauteur des produits 
(53). 

5. Emballage aelon la revendication 1, caracterise" en ce 
5 qu'aux extremitgs des volet9 de couvercle (46, 48) qui sont 

attenantes aux renforts de prfisentoir (42, 44) sont 
decouples des incisions (54) qui suivent d'abord les lignes 
de pliage (30, 32) des volets de couvercle (46, 48) sur la 
paroi de couvercle (26), puis s'incurvent pour s'etendre 

10 transversalement dans le sens de la laxgeur des volets de 
couvercle (46, 48) jusqu'au bord ext<3rieur de ceux-ci, 
lesdites incisions €tant interrompues au milieu de leur 
partie trans vers ale et d£finissant de ce fait aux extremit€s 
des volets de couvercle, des pattes (56, 58) qui ne sont 

15 rattachdes au restant des volets de couvercle que par des 
points d' attache de carton (60) qui peuvent Stre facilement 
rompus • 

6. Emballage selon la revendication 5, caracterise* en ce 
que lors de la premiere fermeture de la partie formant 

20 couvercle, les pattes (56, 56) sont collies sur les renforts 
de prSsentoir (42, 44), de sorte que lors de la premiere 
ouverture de la partie formant couvercle, lesdits points 
d' attache (60) sont d€chir£s et les pattes (56, 58) restant 
colldes sur les renforts du prdsentoir. 
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